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BASIC-ABSTRACT: 

Surface treatment of metal foils to increase the adhesion toward 
plastic films 

comprises allowing an electric discharge to act on the surface to 
be coated. 

Metal, esp. aluminium foils coated with plastic films are used in 

packaging, 

esp. of foods. 

The plastic films can be applied in the usual way, e.g. by 
pressing while warm. 



It is preferably to carry out surface treatment immediately before 
coating. 

Plastic film, e.g. of polyethylene, extruded from a nozzle, while 
still at 

relatively high temperature, is laminated with pretreated etal, 
e.g. aluminium, 

foil, giving composite foil having outstanding cohesion. 
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Fur Verpackungszwecke, insbesondere bei der 
Verpackung von Lebensmitteln, werden haufig mit 
Kunststoffolien beschichtete Metallfolien, insbeson- 
dere Aluminiumfolien, eingesetzt 

Die Herstellung solcher Verbundf olien stoBt inso- 
fern auf Schwierigkeiten, als die beiden Folien 
schlecht aneinander haften und daher bei der Her- 
stellung solcher Verbundf olien besondereMaBnahmen 
ergriffen werden mussen, urn eine festhaftende Kom- 
bination dieser beiden Folien zu erzielen. Hierfiir 
sind mehrere Verfahren bekanntgeworden. So ist es 
beispielsweise bekannt, die Oberflache der Metallf olie 
mechanisch, z. B. durch Biirsten, aufzurauhen und 
diese Oberflache anschlieBend mit der Kunststoffolie, 
z. B. aus Polyathylen, in noch heiBem Zustand, wie 
sie beim Extrudieren anfallt, zu verpressen. Die 
mechanische Bearbeitung der Oberflache der Metall- 
folie ist jedoch zeitraubend und daher aufwendig. 
Die in Rede stehende Verbundfolie kann auch da- 
durch hergestellt werden, daB man auf die Metall- 
folie oder Kunststoffolie zunSchst eine die Haftfahig- 
keit verbessernde Zwischenschicht aufbringt. Dieses 
unter dem Namen Primern bekannte Verfahren ist 
relativ umstandlich durchzufiihren und macht die 
zus&tzliche Anordnung einer Auftrags- und Trocken- 
einrichtung erforderlidh. 

Es ist schlieBlich auch bekannt, die Oberflache der 
Metallfolie durch Gliihen aufzurauhen. Auch dieses 
Verfahren ist aufwendig, wobei man gleichzeitig da- 
fur Sorge tragen muB, daB durch diese Behandlung 
eine Beschadigung der Metallfolie vennieden wird. 

Es wurde nun gefunden, daB man dieHaftfahigkeit 
von Metallfolien, insbesondere Aluminiumfolien, 
gegeniiber Kunststoffolien erheblich verbessem kann, 
wenn man auf die zu beschichtende Oberflache der 
Metallfolie eine elektrische Entladung ejnwirken lafit 

Auf die so vofbehandelte Metallfolie laBt sich eine 
Kunststoffolie in iiblicher Weise, z.B. durch Ver- 
pressen in wannem Zustand, aufbringen. ZweckmaBig 
verfahrt man so, daB man die erfindungsgemaBe 
Oberflachenbehandlung unmittelbar vor derBeschich- 
tung durchfiihrt Die aus einer Diise extrudierte 
Kunststoffolie, z. B. aus Polyathylen, die noch eine 
relativ hohe Temperatur aufweist, wird zusammen 
mit der vorbehandelten Metallfolie, z. B. Aluminium- 
folie, verpreBt, und es entsteht eine Verbundfolie, die 
sich durch eine hervorragende Haftfahigkeit aus- 
zeichnet 

In der Figur ist eine Anlage flir die Durchfiihrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens erlautert. 

Die zu behandelnde Folie 1 ist mit dem einen Pol 
einer Spannungsquelle, z.B. einem Tesla-Transfor- 
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ao mator 3, verbunden und bildet die eine Elektrode der 
elektrischen Entladungsanordnung. ZweckmaBiger- 
weise wird dieser Pol der Spannungsquelle geerdet, 
so daB alle Metallteile2 der Beschichtungsanlage 
und auch die zu behandelnde Metallfolie auf glei- 

as chem Potential Hegen. Die Gegenelektrode 4 ist mit 
einer Isolierschicht 5 versehen, die aus einem Isolier- 
stofE mit moglichst hoher Dielektrizitatskonstante 
und hoher elektrischer Durchschlagfestigkeit besteht 
Als Material kommen z.B. ungesattigte Polyester- 

30 harze in Betracht Urn zu venneiden, daB die Ober- 
flache dieser Isolierschicht schon in kurzer Zeit durch 
die bei der Entladung hervorgerufene Erosion zer- 
stort wird, ist es zweckmaBig, die Oberflache mit einer 
gegen Erosionen stabilen Schicht zu versehen. Diese 

35 Schicht besitzt keine leitende Verbindung zur Gegen- 
elektrode oder den Gehauseteilen, nimmt also ein 
Potential entsprechend ihrer Lage im elektrischen 
Feld an. In der Gasatmosphare zwischen der isolierten 
Gegenelektrode und der Tragerfolie bildet sich bei 

40 Anlegen einer geniigend hohen Spannung eine stabile 
elektrische Entladung aus, z. B. vorteilhaft eine 
Biischelentladung, wobei durch die auf der Gegen- 
elektrode aufgebrachte Isolierschicht Spannungs- 
durchschlage vennieden werden, 

45 Die Gegenelektrode ist zweckmaBig nicht als 
Spitzenelektrode, sondern als Flachenelektrode mit 
moglichst homogener Feldausbildung ausgebildet 
Die Hochfrequenz- oder Tesla-Entladungen bilden 
sich bei dieser Elektrode an mehreren Orten gleich- 

50 zeitig aus, so daB hiermit mit Sicherheit die gesamte 
Breite der durchlaufenden Tragerfolie einer elek- 
trischen Entladung ausgesetzt wird. Es ist selbstver- 

609 608/378 



1 222 241 



standlich auch moglich, an Stelle einer auch mehxere 
Gegenelektroden zu verwenden. 

Beispiel 

Mit Hilfe der in der Figur dargestellten Vorrich- 5 
tung wird eine 60 cm breite und 12 ji dicke Alumi- 
nmmfolie einem elektrischen Entladungsfeld unter- 
worfen. Die Metallfolie wird mit einer Geschwindig- 
keit von 50 m/min transportiert. An die Elektrode 
wird eine Wechselspannung von 600 kV angelegt, io 
die von einem Tesla-Transformator mit einer Fre- 
quenz von 25 bis 75 kHz stammt. Die Stromstarke 
betragt etwa 0,8 mA, 

- Die so vorbehandelte Folie wird direkt anschlie- 
Bend mit einer aus einer Duse extrudierten Poly- 15 



athylenf olie mit einer Starke von 0,0030 mm und 
einer Breite von 600 mm unter Anwendung eines 
Druckes von 5 kg/cm 8 verprefit. Die entstandene 
Verbundfolie zeichnet sich dadurch aus, daB die bei- 
den Schichten, auch beimechanisclierBeanspruchung, 
ausgezeichnet aneinander haften. 

Patentanspruch: 

Verfahren zur Behandlung der Oberflachen 
von Metallf olien zwecks Erhohung der Haftfahig- 
keit gegeniiber Kunststoff olien, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man auf die zu be- 
schichtende Oberflache der Metallfolie eine elek- 
trische Entladung einwirken laBt. 
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